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(§) Procede et dispositif pour le moulage d'objets en un materiau a bas point de fusion 
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@ Selon I' invention : 

— on chauffe un moule souple (1) en un 
materiau deformable elastiquement, de forme 
complementaire de celle de I'objet a realiser et 
presentant un orifice de remplissage, par mise 
en contact de sa surface exteme avec un ele- 
ment chauffant (4) ; 

— on introduit par I'orifice de remplissage 
dans le moule souple (1) ainsi chauffe une 
quantite predetermines du materiau a bas point 
de fusion a Tetat fondu ; 

— on procede au refroidissement du moule 
souple (1) par mise en contact de sa surface 
exteme avec un element refrigerant ; 

— on ouvre au moins partiellement le moule 
souple en exercant une depression sur au 
moins la partie de sa surface exteme contigue a 
I'orifice de remplissage ; 

— on retire I'objet moule du moule a I'aide 
d'un organe support a travers I'ouverture de 
remplissage. 
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La presente invention concerns un procede et un 
dispositif pour le moulage d'objets en un materiau a 
bas point de fusion, tel que de la cire, de la paraff ine, 
du rouge a levres etc., et plus generalement, une ma- 
tiere fusible dont le point de fusion n'excede pas en- 
viron 120°C. 

Ces objets sont en general realises par coulage 
du materiau fondu dans des moules rigides, presen- 
tant un plan de joint pour le demoulage. Le demoulage 
s'effectue soit par glissement, si la forme de I'objet le 
permet, soit par ouverture du moule, et il exige habi- 
tuellement I'utilisation de produits de demoulage, de- 
poses sur la surface interne du moule, qui risquent 
d'alterer la surface des objets moules. 

En outre, un te! processus de moulage ne se pre- 
te pas a la realisation d'objets comportant des parties 
en creux ou en relief. 

La presente invention vise a remedier a ces in- 
convenients en proposant un procede de moulage et 
de demoulage d'objets en un materiau a bas point de 
fusion, qui elimine les traces du plan de joint sur I'ob- 
jet moule, qui se prete a la fabrication d'objets pr6sen- 
tant a leur surface des parties en creux et/ou en relief 
et qui puisse etre mis en oeuvre de facon simple et 
peu coOteuse. 

A cet effet, I'invention a pour objet un proced6 de 
moulage d'objets en un materiau a bas point de fu- 
sion, caracterise par les phases successives suivan- 
tes : 

- on chauffe un moule souple en un materiau de- 
formable elastiquement, de forme complemen- 
taire de ceile de I'objet a realiser et presentant 
un orifice de remplissage, par mise en contact 
de sa surface externe avec un 6l6ment chauf- 
fant ; 

- on introduit par I'orif ice de remplissage dans le 
moule souple ainsi chauffe une quantite prede- 
terminee du materiau a bas point de fusion a 
I'etat fondu ; 

- on procede au refroidissement du moule sou- 
ple par mise en contact de sa surface externe 
avec un element refrigerant ; 

- on ouvre au moins partiellement le moule sou- 
ple en exercant une depression sur au moins la 
partie de sa surface externe contigue a I'orif ice 
de remplissage ; 

- on retire I'objet moule du moule a I'aide d'un or- 
gane support a travers I'ouverture de remplis- 
sage. 

Dans la pratique, notamment pour la realisation 
de batons de rouge a levres, le moule souple en un 
materiau deformable elastiquement aura avantageu- 
sement la forme d'un doigt de gant de dimensions et 
de profil approprie, ouvert a Tune de ses extremes. 

Pour chauffer ce moule, avant d'y introduire le 
materiau a bas point de fusion a I'etat fondu, il suf f ira 
de le loger dans un evidement de forme sensiblement 
complementaire d'un godet ou d'une plaque metalli- 



que equipee de moyens de chauffage, par exempte 
de resistances electriques ou de canalisations a cir- 
culation d'un liquide caloporteur. 

De facon analogue, pour refroidir le moule empli 

s du materiau a bas point de fusion, on pourra le loger 
dans un evidement de forme sensiblement comple- 
mentaire d'un godet ou d'une plaque metallique equi- 
pee de moyens de refroidissement, par exemple de 
canalisations a circulation d'un fluide de ref roidisse- 

10 ment 

La depression exercee sur la surface externe du 
moule au voisinage de I'orif ice de remplissage de ce- 
lui-ci, pour proc6der a I'ouverture du moule, pourra 
§tre exerc6e par au moins un conduit menage dans 

15 la plaque de refroidissement. 

De preference, I'ouverture du moule s'effectuera 
en deux temps : dans un premier temps, on exercera 
une depression sur sa paroi externe au voisinage de 
I'orif ice de ce moule, de facon a permettre un acces 

20 suffisant a I'objet moule ; puis, dans un second 
temps, on exercera de facon analogue un depression 
sur la partie du moule la plus eloignee de I'orif ice de 
remplissage de maniere a liberer I'objet moule. 
L'organe-support destine a extraire I'objet moule 

25 de son moule pourra Stre mis en place apres la pre- 
miere phase d'ouverture du moule. Cet organe-sup- 
port pourra comporter une simple partie tubulaire qui 
viendra coiffer I'extremite correspondante de I'objet 
moule voisine de I'orif ice de remplissage. 

30 En variante, l'organe-support pourra 6tre mis en 
position dans le moule des le debut du procede, I'ope- 
ration de remplissage s'effectuant alors a travers cet 
organe-support, qui reste alors en position pendant 
toute la duree de mise en oeuvre du procede. 

35 Naturellement, dans la pratique, on fabriquera si- 

multanement une pluralite d'objets moules, en utili- 
sant une pluralite de moules souples, portes par une 
m§me platine, qui les transfere conjointement au pos- 
te de chauffage, puis au poste de refroidissement et 

40 de demoulage. Les moules portes par la platine 
pourront etre abaisses vers les evidements de forme 
complementaire des organes de chauffage ou de re- 
froidissement destined a les recevoir ou, inverse- 
ment, les organes de chauffage ou de refroidisse- 

45 ment comportant ces evidements pourront §tre sou- 
leves pour que les moules souples prennent place 
d'eux-mSmes dans les 6videments associes. 

Le dispositif utilise pour la mise en oeuvre du pre- 
cede conforme a I'invention constitue naturellement 

50 un autre objet de celle-ci. 

Deux formes de mise en oeuvre de I'invention 
vontStre decrites ci-apres, plus en detail, en r6f6ren- 
ce aux dessins sch6matiques annexes. Sur ces des- 
sins : 

55 Les figures 1 a 9 illustrent les phases successi- 
ves d'une premiere forme de mise en oeuvre de I'in- 
vention : 

Les figures 10 a 14 illustrent une autre forme de 
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mise en oeuvre de I' invention. 

La figure 1 est une coupe axiale illustrant la pha- 
se de chauffage d'un moule souple 1, en un materiau 
elastiquement deformable, destine a recevoir une 
masse predeterminee d'un materiau a bas point de 5 
fusion a I'etat fondu (dans le cas present, du rouge a 
levres), destine a etre moule dans le moule 1, ici en 
forme de doigt de gant. Le moule 1 est supporte par 
une platine 2, avec ses bords lateraux pinces surcet- 
te platine, dans une ouverture 3 de laquelle il est en- 10 
gage, avec son extremite fermee dirigee vers le bas. 

Pour chauffer le moule 1, avant de proceder au 
coulage du rouge a levres fondu, on I'amene dans un 
godet 4 de forme com piemen ta ire, en metal par 
exemple, equipe de moyens de chauffage, non repre- 1 5 
sentes, tels que des resistances electriques. Dans le 
fond du godet 4 est prevu un orifice 5, connecte a une 
source d'aspiration, qui maintient ainsi fermement le 
godet en position. Le godet 4 pourrait naturellement 
etre remplace par un evidement d'un organe de 20 
chauffage. 

Lorsque le moule a ete amene a la temperature 
desiree (de I'ordre d'environ 100°C pour du rouge a 
levre) on y verse la quantrte predosee 6 de rouge a 
levres fondu (figure 2). 25 

La platine 2 est ensuite transferee, avec le moule 
1 empli de rouge a levres 6 qu'elle supporte (figure 3), 
jusqu'a un poste de refroidissement represents plus 
en detail sur les figures 4 et 6. 

Ce poste de refroidissement comprend un godet 30 
en deux parties 7 et 8, la partie 7 etant destinee a re- 
cevoir la partie inferieure du moule 1, tandis que la 
partie 2 recoit la partie superieure de ce moule. Dans 
la partie inferieure est loge un element souple 9, de 
forme complementaire de celle de la partie du moule 35 
1 associe et dont les bords lateraux sont pinces entre 
les parties 7 et 8. Un conduit 10 menage dans la par- 
tie 7 et relie a un moyen d'aspiration debouche a I'ex- 
terieur de ('element souple 1 et peut exercer une de- 
pression a I'exterieur de celui-ci. De facon analogue, 40 
un conduit 11, menage dans la partie superieure 8 et 
connecte a une source d'aspiration permet d'exercer 
une depression a I'exterieur de la partie superieure du 
moule 1. 

Les godets constitues des parties 7 et 8 45 
comprennent des moyens de refroidissement, par 
exemple des conduits dans lesquels circule un fluide 
de refroidissement. 

Naturellement ces godets pourraient etre renv 
places par des evidements d'un ensemble de refroi- so 
dissementaptes a recevoir si multanement une plura- 
lity de moules 1. 

Chaque moule 1 amene par la platine 2 a 
I'aplomb des godets 7, 8 (figure 4) est introduit dans 
ceux-ci (figure 5) avec les conduits 10 sous depres- 55 
sion.de maniere a faciliter la mise en place des mou- 
les 1 dans les elements souples 9. La depression est 
ensuite supprimee et I'element souple vient s'appli- 



quer contre I'extremite inferieure du moule 1 (figure 
6). 

Apres solidification du baton de rouge a levres 6, 
on exerce une depression par le conduit 1 1 sur la face 
externe du moule 1 (figure 7) de facon a ouvrir la par- 
tie superieure de ce moule et a liberer I'acces au ba- 
ton 6 de rouge a levre, sur I'extremite duquel un or- 
gane-support 12, comportant une extremite tubulaire 
13 de forme complementaire, est alors abaisse pour 
le saisir (figure 8). 

Une depression est ensuite exercee sur la face 
externe de I'element souple 9 a I'aide du conduit 10 
(figure 9), de facon a decoller I'extremite inferieure du 
moule 1 du baton 6 de rouge a levres, lequel peut ainsi 
etre extrait du moule par I'organe-support 12. 

Les figures 10 a 14, sur lesquelles les organes 
deja decrits sont designes par les mSmes chiff res de 
reference, illustrent une autre forme de mise en oeu- 
vre de Pinvention, dans laquelle I'organe-support 12 
est mis en place dans le moule 1 des le debut de la 
mise en oeuvre du precede. 

Dans ce but, le godet 4 de chauffage du moule 1 
(figure 10) comporte des conduits 13, 14, 15, 16, per- 
mettant de mettre sous depression la totalite de la 
face externe du moule 1 pour I'appliquer fermement 
contre I'evidement du godet dans lequel il est loge, et 
d'y engager dans sa position definitive Porgane-sup- 
port 12, destine a I'extraction ulterieure du baton de 
rouge a levres 6. 

La depression est ensuite supprimee de facon a 
assujettir I'organe-support 12 au moule 1 (voir la fi- 
gure 11, qui est une coupe axiale dans un plan per- 
pendiculaire a celui de la figure 10). 

Le rouge a levres fondu est alors introduit en une 
quantite predosee parun tube 17, a travers I'organe 
support 12, dans le moule 1, pour former le baton 6 
de rouge a levres. 

L'ensemble constitue par la platine 2, le moule 1 
Porgane-support 12, et le rouge a levres est alors re- 
tire du godet 4 et le moule 1 est transfere dans un go- 
det de refroidissement 18 (figure 13). 

La figure 14, qui est une coupe axiale dans un 
plan perpendiculaire a celui de la figure 13, montre 
que des conduits 19, 20, 21, 22, menages dans le go- 
det 18 et connectes a une source d'aspiration, per- 
mettent d'exercer une depression a I'exterieur du 
moule 1, pour degager le baton 6 de rouge a levres, 
qui reste solidaire de I'organe-support 12, a I'aide du- 
quel on peut I'extraire du moule. 

Dans les deux formes de mise en oeuvre decrites 
ci-dessus, les differentes phases du procede de in- 
vention sont tres faciles a mettre en oeuvre et ne ne- 
cessitent qu'un appareillage simple et peu couteux, 
sur lequel elles peuvent 6ventuellement atre automa- 
tisees. 

On notera que le baton de rouge a levres ainsi 
realise ne comporte aucune trace de plan de joint et 
qu'il peut comporter, a sa surface, des motifs d6co- 
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ratifs, des inscriptions et/ou la marque du fabricant. 



Revendications 

1. Precede de moulage d'objets en un materiau d 
bas point de fusion, caract6ris6 par les phases 
successives suivantes : 

- on chauffe un moule souple (1) en un ma- 
te riau deformable eiastiquement, de forme 
compl£mentaire de ceile de I'objet a rdaliser 
et prdsentant un orifice de remplissage, par 
mise en contact de sa surface externa avec 
un element chauffant (4) ; 

- on introduit par ('orifice de remplissage 
dans le moule souple (1) ainsi chauffe une 
quantity pr6d6termin£e du materiau d bas 
point de fusion d retat fondu ; 

- on precede au refroidissement du moule 
souple (1) par mise en contact de sa surfa- 
ce externe avec un 6l6ment r6frig6rant (7, 

8); 

- on ouvre au moins partiellement le moule 
souple en exercant une depression sur au 
moins la partie de sa surface externe conti- 
gue & I'orif ice de remplissage ; 

- on retire I'objet mould (6) du moule (1) & 
I'aide d'un organe support (12) £ travers 
I'ouverture de remplissage. 

2. Proc6de selon la revendication 1 f caract6ris6 en 
ce que I'organe-support (12) est rendu solidaire 
du moule (1 ) avant remplissage de eel ui-ci en ma- 
teriau fondu et demeure en position pendant tou- 
tes les phases ulterieures du proeddd. 

3. Procddd selon la revendication 1, caractdrisd en 
ce que Torgane-support (12) est rendu solidaire 
de I'objet mould (6) uniquement aprds solidifica- 
tion de celui-ci etouverture au moins partielle du 
moule (1). 

4. Procddd selon Tune des revendications 1 & 3, ca- 
ractdrisd en ce que le moule souple (1) a la forme 
d'un doigt de gant. 

5. Procdd6 selon la revendication 4, caract6ris6 en 
ce que le moule souple (1) est engage dans une 
ouverture (3) d'une platine de manutention (2), & 
laquelle il est suspendu. 

6. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 & 5, ca- 
ractdrisd en ce que, pour chauffer le moule sou- 
ple (1), on ('engage dans un dvidement de profil 
compiementaire d'un godet (4) ou d'un organe de 
chauffage. 



racterisd en ce que pour ref roidir le moule souple 
(1), on I'engage dans un dvidement de profil 
compldmentaire d'un godet (7) ou d'un organe de 
refroidissement. 

5 

8. Dispositif pour le moulage d'objets en un matd- 
riau d bas point de fusion, ce dispositif compre- 
nant : 

- un moule souple (1), en un matdriau ddfor- 
10 mable dlastiquement, prdsentant un orifice 

de remplissage ; 

- un moyen de chauffage (4) de ce moule 
souple (1) apte & venir en contact avec la 
surface externe de celui-ci ; 

15 - un moyen de remplissage du moule souple 

(1) en matdriau A bas point de fusion d I'etat 
fondu ; 

- un moyen de refroidissement du moule 
souple (1) apte d venir en contact avec la 

20 surface externe de celui-ci ; 

- un moyen d'ouverture au moins partielle du 
moule au voisinage de I'orifice de remplis- 
sage par mise en depression de la partie de 
ce moule contigu§ d sa surface externe ; 

25 - et un moyen (12) d'extraction de i'objet 

mould (6). 

9. Dispositif selon la revendication 8, caractdrisde 
en ce que le moule souple (1) a la forme d'un 

30 doigt de gant. 

10. Dispositif selon la revendication 9, caractdrisd en 
ce qu'il comprend un moyen de manutention (12) 
du moule souple (1) dans une ouverture (3) du- 

35 quel le moule est engagd et suspendu. 

11. Dispositif selon Tune des revendications 8 & 10, 
caractdrisd en ce que le moyen de chauffage du 
moule souple (1) comprend un godet (4) ou un or- 

40 gane de chauffage, dans un dvidement duquel 
vient se ioger le moule. 

12. Dispositif selon Tune des revendications 8 & 11, 
caractdrisd en ce que le moyen de refroidisse- 

45 ment du moule souple (1) comprend un godet (7, 

8) ou un organe de refroidissement, dans un dvi- 
dement duquel vient se Ioger le moule. 

13. Dispositif selon la revendication 12, caractdrisd 
so en ce que le godet (7; 8) ou I'organe de refroidis- 
sement comporte des conduits connectds d une 
source d'aspiration, qui ddbouchent d la pdriphd- 
rie du moule souple (1) de manidre d pouvoir 
exercer une depression sur ce moule. 

55 



7. Procddd selon Tune des revendications 1 A 6, ca- 
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